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(54) Schlauch, z.B. ein Ladeluftschlauch 

(57) Die Erfindung betrifft einen Schlauch, z. B. ein 
Ladeluftschlauch, mit einem mindestens eine Gewebe- 
lage umfassenden DrucktrSger, wobei der Drucktrager 
von einem vulkanisierbaren Material umgeben ist, und 
wobei der Schlauch endseitig eine umlaufende Nut 
besitzt, wobei die Gewebelage (2) von einem silikonhal- 



tigen Material beidseitig ummantelt ist, wobei der 
Schlauch (3) endseitig jeweils eine vorgefbrmte Muffe 
(5) aufweist und die Muffe eine PrSgung in Form einer 
umlaufenden Nut (5a) aufweist. 




Fig. 1 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen 
Schlauch, z. B. einen Ladeluftschlauch, mit einem min- 
destens eine Gewebeeinlage umfessenden Drucktrd- 5 
ger, wobei der Drucktrager von einem vulkanisierbaren 
Materia! umgeben ist, und wobei der Schlauch endseitig 
eine umlaufende Nut besitzt. 

[0002] Gegenstand der Erfindung ist ebenfalls ein 
Verfahren zur Herstellung eines derartigen Schlauches. 10 
[0003] LadeluftschlSuche sind bekannt; Ladeiuft- 
schiauche werden z. B. bei Motoren mit Turboladern 
verwandt, um die Luft zum Ansaugemodul des Motors 
zu leiten. Die transportierte Luft weist erhebliche Tem- 
peraturen auf, was zum einen in der Temperatur des 15 
Turboiaders selbst begriindet ist und zum anderen in 
der Druckerh&hung der Ladeiuft durch den Turbolader. 
So sind insbesondere Ladeluftschlauch e (EP 826 915) 
bekannt, die aus einem AEM (Acrylat-Ethylen-Mono- 
mer) bestehen. Allerdings sind derartige aus AEM her- 20 
gestellte Schiauche nur bis zu etwa 160 Q C 
temperaturdauerfest. Gerade bei extrem hochgezuchte- 
ten Motoren mussen die Schiauche zum Teil Tempera- 
turen von wesentlich mehr als 220°C und auch hohen 
DrGcken standhalten. Solchen Temperaturen und DrOk- 25 
ken sind aus AEM hergestellte Ladeluftschlduche nicht 
gewachsen. 

[0004] Aus der DE 44 22 557 ergibt sich die Lehre, 
auf das Ende eines Schlauchrohlings, der innenseitig 
einen entsprechenden Dorn zur Formgebung aufweist, 30 
aufcenseitig eine FormhQIse aufeusetzten, um 
SchlauchkrOmmer mit einem genau mafchaltigen, glatt- 
flSchigen Anschlussende mit vergleichsweise geringem 
Kostenaufwand herzustellen. 

[0005] Aus dem Stand der Technik gemSB der DE 35 
197 49 332 C1 ist bekannt, nutartige EinprSgungen fur 
Schlauchschellen durch Aufsetzen eines entsprechen- 
den Werkzeuges aus einem Elastomermaterial wah- 
rend der Vulkanisation eines Schlauches aus einem 
Elastomer, z. B. AEM, zu erzeugen. Nachteilig hierbei 40 
ist jedoch die geringe Temperaturbestandigkeit eines 
solchen Schlauches, wie dies bereits ausgefuhrt wurde. 
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, einen Schlauch der eingangs genannten Art 
bereitzustellen, der druck- und hochtemperaturfest ist, 45 
einfach herstellbar ist, und der einen einfachen Einbau 
bei der Motormontage erlaubt. 

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemSG dadurch 
geldst, dass die Gewebeeinlage des Schlauches von 
einem silikonhaltigen Material, insbesondere Silikon- 50 
kautschuk bzw. Silikongummi, beidseitig ummantelt ist, 
wobei der Schlauch endseitig jeweils eine vorgeformte 
Muffe aufweist, wobei die Muffe eine PrSgung in Form 
einer umlaufenden Nut aufweist. 

[0008] Durch die Verwendung von silikonhaltigem 55 
Material wird eine Temperaturfestigkeit von bis zu 250 ° 
C erreicht Es ist bekannt, dass zur Befestigung der 
Ladeluftschiauche auf Rohrenden Schlauchschellen an 



den entsprechenden Stellen angeordnet werden. 
Wesentlich ist nun, dass derartige Schlauchschellen an 
einem vorbestimmten Ort auf dem Schlauch und auf 
dem Rohrende aufsitzen mOssen, um eine optimale 
Verbindung zwischen Schlauch und Rohr herstellen zu 
kdnnen. Es ist nun - wie bereits zum Stand der Technik 
ausgefuhrt - bekannt, EinprSgungen in Form von 
umlaufenden Nuten durch ein Werkzeug auf einem Ela- 
stomerschlauch anzubringen, wobei in den Nuten die 
Schlauchschellen einsitzen. Es hat sich allerdings her- 
ausgestellt, dass dieses Werkzeug in Form eines aus 
einem Elastomer bestehenden, gummielastischen 
Rings zur Einpragung einer derartigen umlaufenden 
Nut auf einem Silikonkautschukschlauch, nur schwer- 
lich nach der Vulkanisation wieder vom Silikonschlauch 
gelost werden kann, da es sich mit dem Silikon des 
Schlauches bei dem Vernetzungsvorgang des Silikon- 
kautschuks durch die Vulkanisation verbunden hat. Dar- 
uber hinaus steht insbesondere bei Verwendung zweier 
Lagen aus einem textilen Gewebe als Drucktrager- 
schicht nur noch eine sehr geringe Menge an Silikon- 
kautschukmaterial zur Einpragung einer derartigen Nut 
in den Schlauch zur Verfugung. Das heifct, es besteht 
immerdie Gefahr, dass die auBerste Gewebelage durch 
die Pragung sichtbar wird, was sich negativ auf die Halt- 
barkeit und Dichtigkeit auswirkt. Durch die Verwendung 
einer Muffe aus einem Silikongummi, die quasi nach 
Fertigstellung des Rohlings aus Silikonkautschuk auf 
den Rohling aufgestQIpt wird, werden derartige Pro- 
bleme vermieden. Wird namlich eine vorgeformte Muffe 
aus Silikongummi anstelle des Werkzeuges aus Elasto- 
mer verwendet, dann stellt sich der oben beschriebene 
Nachteil des Festhaftens auf dem Silikonkautschuk- 
Schlauchrohling als Vorteil insofem dar, als die Muffe 
auf dem Rohling bzw. auf dem Schlauch durch "Verkle- 
ben" test aufsitzt, und insofern auch dort verbleiben 
kann. Dies funktioniert selbst dann, wenn die Muffe aus 
fertig vernetztem Silikonkautschuk, also Silikongummi 
besteht, weil die Muffe aus Silikongummi noch genii- 
gend Vernetzungspunkte zur Herstellung einer chemi- 
schen Verbindung mit dem Silikonkautschuk des 
Schlauchrohlings bei der nachfblgnden Vulkanisation 
aufweist Die Verwendung einer Muffe aus Silikon- 
gummi, also vernetztem Silikonkautschuk, hat den Vor- 
teil, dass diese sich in ihren Abmessungen bei der 
Vulkanisation nicht mehr dndert. 
[0009] Durch die Verwendung eines Gewebes 
anstelle eines Gestrickes, kann auch eine Druckfestig- 
keit erreicht werden, die wesentlich Ober der liegt, die 
mit den bislang bekannten Schiauchen erzielbar ist. 
Dies ruhrt insbesondere auch daher, dass bei einem 
DrucktrSger aus Gewebe eine h6here Fadendichte ver- 
wirkiicht werden kann, als dies bei einem Gestrick der 
Fall ist. 

[0010] Zur weiteren Erh6hung der Druckfestigkeit 
ist vorgesehen, dass die Gewebelage Aramid-FSden 
aufweist 

[0011] Vorteilhaft besitzt ein derartiger Schlauch 
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eine hautartige Sperrschicht, insbesondere aus Fluor- 
kautschuk oder Fluorkunststoff, urn den Schlauch diffu- 
sionsdicht zu gestalten. 

[0012] Die Verwendung einer fertigen Muffe hat 
noch einen weiteren Vorteil, der darin besteht, dass 5 
Kennzeichnungen wie zum Beispiel Artikelnummern, 
Materialangaben, Fertigungsdatum oder auch Monta- 
gemarkierungen nicht erst nachtraglich - beispielsweise 
im Siebdruckverfahren - auf den Schlauch aufgebracht 
werden mOssen, sondern unmittelbar bei der Vorvulka- w 
nisation der Muffe in dieselbige bereits eingebracht wer- 
den kfinnen, die dann wiederum auf den 
Schlauchrohling aufgeschoben wird. 
[0013] Gegenstand der Erfindung ist ebenfalls ein 
Verfahren zur Herstellung eines Schlauches, ins- 15 
besondere eines Ladeluftschlauches; ein solches Ver- 
fahren zeichnet sich dadurch aus, dass ein 
plattenfGrmiger Grundk6rper mit einem DrucktrSger aus 
mindestens einer Gewebalage vorgesehen ist, wobei 
die Gewebelage beidseitig von einem silikonhattigen 20 
Material (Silikonkautschuk) ummantelt ist, wobei der 
piattenfGrmige Grundk6rper zur Bildung eines hOlsen- 
foYmigen Rohlings auf einen ersten Dorn, einen soge- 
nannen Hilfsdorn, gerollt wird. 

[0014] Aus der DE 96 31 01 ist bekannt, einen 25 
sogenannten Schichtkorper um einen Metalldorn zu 
wickeln, der gegebenenfells mit Seifenstein bestaubt 
werden kann, wobei die ungehartete Silikonkautschuk- 
Schicht am Dorn anliegt. Das hierbei erhaltene Rohr 
oder der Schlauch wird dann vulkanisiert bzw. gehartet. 30 
Aus dieser Literaturstelle ist allerdings nicht bekannt, 
den Rohling, gegebenenfells nach einer Vorvulkanisa- 
tion, von dem ersten Dorn zu entfernen, diesen Rohling 
auf einen der Kontur des Schlauches entsprechenden 
zweiten Dorn zu schieben, endseitig auf den Rohling 35 
jeweils eine vorgefertigte Muffe aus Elastomermaterial 
aufzubringen, den Rohling auf dem zweiten Dorn zu 
bandagieren und daraufhin zu vulkanisieren. Durch die 
Bandagierung wird erreicht, dass die Muffe eine innige 
Verbindung mit dem Schlauchrohling wShrend der Vul- 40 
kanisation erhSlt. Nach der Vulkanisation wird die Ban- 
dage abgenommen und der Schlauch kann seinem 
bestimmungsgemaiien Gebrauch zugefOhrt werden. 
[0015] Vorteilhaft besteht die fertige Muffe aus Sili- 
kongummi, hingegen der Rohling aus Silikonkautschuk. 45 
wahrend der Vulkanisation findet dann die Vernetzung 
des Kautsschuks zu Silikongummi statt, wobei die Muffe 
aus Silikongummi noch genugend Vernetzungspunkte 
fur eine chemische Verbindung mit dem Silikonkau- 
tschuk des Schlauchrohlings aufweist. Gefflrdert wird so 
die Verbindung zwischen der Muffe und dem Schlauch- 
rohling durch das Bandagieren des Schlauchrohlings 
mit der Muffe insgesamt. 

[0016] Durch die Verwendung eines plattenfGrmi- 
gen GrundkGrpers mit gegebenenfells auch zwei in 55 
einer Silikonkautschukschicht eingelagerten Gewebela- 
gen und deren Rollen zu einem hulsenf6rmigen Rohling 
kann ein Oberaus stabiler und auch temperaturfester 



Schlauch hergestellt werden. Weitere vorteilhafte Merk- 
male sind den UnteransprOchen zu entnehmen. 
[0017] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung 
nachstehend beispielhaft naher eriautert: 

Figur 1 zeigt schematisch eine Platte aus einem 
Silikonwerkstoff mit einer Drucktrager- 
schicht aus einem Gewebe zum Wickeln auf 
einen Hilfsdorn; 

Figur 2 zeigt einen fertigen Rohling auf einem kon- 
turierten Dom als schematische Darstel- 
lung mit endseitig auf den Rohling 
aufzusetzenden Muffen. 

[0018] Gemaa Figur 1 stellt sich die Plane 1 aus 
Silikonkautschuk mit einer inneren Tragerschicht aus 
einem Gewebe 2 als partieli auf einem ersten Dorn, 
dem sogenannten Hilfsdorn 20, aufgerollter Rohling 3 
dar. Hierbei ist erkennbar, dass die Plane mehrfach 
ubereinander -ahnlich einer Spiralegewickelt ist, so 
dass mindestens zwei Tragerschichten aus Gewebe 2 
Obereinander verlaufen. Nachdem der Rohling auf dem 
Hilfsdorn 20 aufgewickelt ist, wird er vom Hilfdorn ent- 
dornt. 

[0019] Vor der eigentlichen Vulkanisation wird der 
Rohling auf den entsprechend geformten zweiten Dorn 
10 geschoben, wobei dann die Muffen 5 aus Silikon- 
gummi aufgeschoben werden, um dann im auf dem 
zweiten Dorn 10 aufgeschobenen Zustand bandagiert 
zu werden (Fig. 2). Die Muffen 5 zeigen eine nutartige 
umlaufende Einpragung 5a zur Aufnahme der 
Schlauchschelle im eingebauten Zustand eines derarti- 
gen Ladeluftschlauches im Motor. Bei der Bandagie- 
rung wird ein entsprechend festes und auch 
temperaturbestandiges Band uber die vollstandige 
Lange des Rohlings gewickelt, um bei der Vulkanisation 
eine innige Verbindung der gewickelten Lagen des Roh- 
lings untereinander zu bewirken und zusatzlich natiir- 
lich auch eine innige Verbindung der Muffen 5 aus 
Silikongummi mit dem Schlauchrohling aus Silikonkau- 
tschuk. Durch die Bandagierung werden auch in dem 
Rohling vorhandene Luftblasen herausgepresst. Nach 
der Vulkanisation wird die Bandage abgenommen, und 
der Schlauchrohling ist fertig, wenn er von dem Dorn 
gezogen worden ist. 

Patentanspruche 

1. Schlauch, z. B. ein Ladeluftschlauch, mit einem 
mindestens eine Gewebelage umfassenden Druck- 
trager, wobei der Drucktrager von einem vulkani- 
sierbaren Material umgeben ist, und wobei der 
Schlauch endseitig eine umlaufende Nut besitzt, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Gewebelage (2) von einem silikonhaltigen 
Material beidseitig ummantelt ist, wobei der 
Schlauch (3) endseitig jeweils eine vorgeformte 
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Muffe (5) aufweist, wobei die Muffe eine PrSgung in 
Form einer umlaufenden Nut (5a) aufweist. 

2. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch, nach 
Anspruch 1 , 5 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlauch (3) wandungsinnenseitig eine 
hautShnliche Sperrschicht aufweist. 



bracht wird. 

9. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch, nach 
Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Rohling (3) Ober seine gesamte L§nge 
einschliedlich der aufgesetzten Muffen (5) banda- 
giert wird. 



3. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch, nach 10 
Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Sperrschicht aus Fluorkautschuk oder Flu- 
orkunststoff besteht. 

15 

4. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch nach 
Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Gewebelage (2) durch AramidfSden ver- 
stfirkt ist 20 



10. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch, nach 
Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Rohling (3) auf dem ersten Dorn (20) vor- 
vulkanisiert wird. 



5. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch nach 
Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Muffe (5) aus vernetztem Silikonkautschuk 25 
(Silikongummi) besteht. 

6. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch nach 
Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 30 

dass das silikonhaltige Material des Schlauchroh- 
lings Silikonkautschuk ist. 



7. Verfahren zur Herstellung eines Schlauches, ins- 
besondere eines Ladeluftschlauches mit einem 35 
plattenf5rmigen Grundkorper mit einem DrucktrS- 
ger aus mindestens einer Gewebelage, wobei die 
Gewebelage beidseitig von einem silikonhaltigen 
Material (Silikonkautschuk) ummantelt ist, wobei 
der plattenfdrmige GrundkSrper zur Bildung eines 40 
Rohlings auf einen ersten Dorn gerollt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Rohling (3) von dem ersten Dorn (20) ent- 
dornt wird, dieser Rohling auf einen der Kontur des 
Schlauches entsprechenden zweiten Dorn (10) 45 
geschoben wird, endseitig auf den Rohling (3) 
jeweils eine vorgefertigte Muffe (5) aus einem Ela- 
stomermaterial, z. B. Silikongummi aufgebracht 
wird, der Rohling (3) auf dem zweiten Dorn (10) 
bandagiert und daraufhin vulkanisiert wird. so 



8. Verfahren zur Herstellung eines Schlauches, ins- 
besondere eines Ladeluftschlauches, nach 
Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 55 

dass vor dem Rollen des plattenfSrmigen Grund- 
kfirpers auf den ersten Dorn (20), auf den Dorn (20) 
eine Schicht aus einem Fluorkautschuk aufge- 
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